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Abstract of DE4214355 

The tool shaft (s) has at least one working 
region (5) for holding a cutting edge or insert 
(6). Spaced from the working region is a 
support section (3) for holding the entire tool 
(1). On the shaft longitudinal section are 
several first and second zones (15,16) with 
different material parameters. 
The first shaft zone forms an outer zone of 
corresp. length over at least two thirds of its 
outer width. The outer shaft zone is softer than 
the second shaft zone (16), at least partly. The 
second shaft zone is pref. located within the 
first one. The two shaft zones are of 
homogeneous configuration over greater part 
of their cross sections and/or lengths. 
USE/ADVANTAGE - For turning, milling, or 
thread tapping, with several shafts in play-free 
configuration and increased strength. 
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@ Werkzeug mtt wenigstens einem Schaft 

@ Ein Werkzeug (1) weist einen auHeren Schaftteil (15) aus 
einem zaheren und einen inneren Schaftteil (16) aus einem 
wesentlich harteren Werkstoff auf, der iiber eine scherfeste, 
radial vorgespannt reibungsschlussige und/oder haftende 
sowie ausschtieBlich zwischen Umfangsflachen (19, 21) 
vorgesehene Verbindung (20) mit dem auBeren Schaftteil 
(15) verbunden ist und mindestens einen durchgehenden 
Langskanal (26, 28) begrenzen kann. Oadurch erglbt sich 
eine wesentliche Versteifung des Werkzeugschaftes (2) und 
insbesondere eine wirksame Oampfung gegen Arbeits-Vi- 
brationen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Werkzeug, wie es z. B. zur 
Bearbeitung von Werkstttcken durch Werkzeugmaschi- 
nen verwendet wird, bei welchem das WerkstQck und/ s 
Oder das Werkzeug eine drehende und/oder lineare Ar- 
beitsbewegung. z. B. eine Schneid- und eine Vorschub- 
bewegung ausfahrt Das Werkzeug kann dabei zur 
spanabhebenden und/oder spanlos umformenden Bear- 
beitung geeignet sein, namlich z. B. zum Drehen, Frasen lo 
und/oder Gewindeformen. 

Das Werkzeug wird vorteilhaft mit einem oder ggf. 
mehreren gleichen bzw. unterschiedlichen Schaften so 
in einer Werkzeughalterung, z. B. einem Spannfutter, 
der Werkzeugmaschine befestigt, daB der jeweilige \s 
Schaft von einem eingespannten Tragabschnltt kra- 
garmartig frei zu einem oder mehreren Arbeitsberei- 
chen ausragt, von denen der jeweilige ein oder mehrere 
Arbeitsglieder tragt, die zur Bearbeitung in unmittelba- 
ren Eingriff mit dem Werkstuck zu bringen sind. Ein 20 
solches Arbeitsglied kann einteilig mit dem Schaft aus- 
gebildet oder durch einen gesonderten Bauteil, wie eine 
Schneidplaite, gebildet sein. die zerstdrungsfrei Idsbar 
bzw. unlosbar mit dem Arbeitsbereich des Schaftes ver- 
bunden ist 25 

Der Schaft bildet zweckmaBig einen den Arbeitsbe- 
reich einschlieQenden verjungten Arbeitsabschnitt, der 
z. B. unter der Vorschubbewegung uber seine L^ge in 
Oberlappung mit der bearbeiteten Flache bewegt wer- 
den kann und daher die groBte mit dem Werkzeug zu 30 
bearbeitende Lange bestimmt Ist die Lange dieses Ar- 
beitsabschnittes gegentiber der grdOten Weite einer eng 
an seinen Aufienumfang gelegten zylindrischen Hullfla- 
che mindestens zweifach grdBer, so kdnnen sich in Ab- 
h^ngigkeit von den auftretenden Bearbeitungskriften 35 
Festigkeitsprobleme ergeben, die die Bearbeitung hin- 
sichtlich der Genauigkeit, der Oberflachengiite, der 
Rundlaufgenauigkeit usw. beeintrachtigen. z. B. durch 
Durchbiegung bzw. Durchfederung oder Vibrationen 
des Schaftes. Diese Probleme nehmen mit gegeniiber 40 
der genannten AuQenweite steigender Lange des Ar- 
beitsabschnittes zu, wobei die Lange um Multiplika- 
tionsschritte von 0^ bis zum 5-fachen oder sogar 10-fa- 
chen der genannten AuBenweite betragen kann. 

Mit zunehmender Lange fuhrt der AnpreBdruck des 45 
Arbeitsbereiches gegen die Bearbeitungsfl^che des 
Werkstflckes, der Schneiddruck und/oder der Vor- 
schubdruck zu hdheren Biegemomenten, die Zunahme 
der Geschwindigkeit der Arbeitsbewegung, z.B. der 
DrehzahL zur erhdhten Schwingungsneigtmg und die 50 
Schaftform selbst zu niedrigeren Frequenzen der Eigen- 
schwingung, was dann meist nur durch eine VerlSnge- 
rung der Bearbeitungszeiten verringert werden kann. 

Zur Verringerung dieser Nachteiie wird vorgeschla- 
gen, einen oder mehrere Schafte bzw. Schaftstabe je- 55 
weils aus zwei oder mehr Schaftzonen aufzubauen, die 
hinsichtlich wenigstens eines der genannten Charakteri- 
stika unterschiedliche Eigenschaften haben und daher 
im annahemd spielfreien Verbund miteinander erhohte 
Festigkeiten bewirken kdnnen. Jede Schaftzone ist go 
zweckmafiig stabformig bzw. langgestreckt und uber 
eine Lange einteilig ausgebildet, die mindestens zwei- 
fach grdOer ats ihre grdBte AuBenweite ist, wobei diese 
Ulnge je nach den erforderlichen Eigenschaften in Mul- 
tiplikationsschritten von 0,5 bis zum 13- bzw. 20- oder 65 
sogar Mehrfachen jedes Vielfache der genannten Au- 
Benweite aufweisen kann. Die Linge kann dabei die 
Gesamtlange der jeweiiigen Schaftzone oder die L^ge 
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desjenigen Langsabschnittes sein, uber welchen sich die 
beiden Schaftzonen gemeinsam erstrecken. Mindestens 
zwei Schaftzonen konnen, z. B. durch GuB- oder Sinter- 
verbund, einteilig miteinander ausgebildet sein und/ 
Oder mindestens zwei Schaftzonen k6nnen durch geson- 
derte Bauteile gebildet sein, die nach ihrer Herstellung 
miteinander verbunden werdea 

Mindestens eine einteUige erste Schaftzone enthalt 
einen ersten Werkstoff oder besteht aus einem solchen 
ersten Werkstoff, der gegenuber demjenigen wenig- 
stens einer zweiten einteiligen Schaftzone weniger hart, 
gefiigedicht, scherfest und/oder von geringerer spezifi- 
scher Masse bzw. zugfester, biegeelastischer, bruchfe- 
ster und/oder von niedrigerer Eigenschwingungs-Fre- 
quenz ist, wenn eine gleiche Stabform mit gleicher Kra- 
garml^ge vorgegeben ist Z.B. kann die erste Schaftzo- 
ne teilweise oder vollstandig aus ungehartetem, gehar- 
tetem und/oder durch Warmebehandlung in seiner Za- 
higkeit erhdhtem Stahl bestehen. 

Mindestens eine zweite einteilige Schaftzone kann 
dagegen aus einem zweiten Werkstoff, ntolich einem 
Harts toff, wie einem gesinterten oder zementierten Ma- 
trix-Material, Z.B. Hartmetali, wie mindestens einem 
Schwermetall oder dgl und/oder aus Schwermetall-Le- 
gierungen, namlich Legierungen bzw. Gemischen mit 
einem oder mehreren Werkstoffen von hoher spezifi- 
scher Masse, aus Karbid, aus nichtmetallischen Hart- 
stoffen und/oder ahnlichem bestehen. Die genannten 
Eigenschaften bzw. Werkstoffe konnen fur die jeweilige 
Schaftzone in jeder beliebigen Kombination vorgese- 
hen sein. 

Mindestens eine Schaftzone ist als ^uBere Schaftzone 
insofem vorgesehen, ais sie teilweise oder vollstandig 
auBerhalb bzw. an der AuBenseite einer weiteren 
Schaftzone liegt Uegen beide Schaftzonen nicht als au- 
Bere Schaftzonen mit ihren AuBen- bzw. Langsseiten 
nebeneinander oder aneinander an, so kann eine auBere 
Schaftzone auch teilweise oder eine weitere Schaftzone 
teilweise oder vollstandig eine innere Schaftzone bilden, 
die im Querschnitt innerhalb der jeweils anderen 
Schaftzone liegt und von dieser z. B. auf einem vorbe- 
stimmten Langsabschnitt teilweise oder vollstandig 
mantelformig umschlossen ist Eine auBere Schaftzone 
bzw. eine innere Schaftzone kann dabei aus einem 
Werkstoff bestehen, der dem ersten und/oder dem zwei- 
ten Werkstoff entspricht bzw. eine bis alle der genann- 
ten zugehorigen Eigenschaften hat 

Der Erfmdung liegt des weiteren die Aufgabe zugrun- 
de, ein Werkzeug bzw. einen Werkzeugschaft zu schaf- 
fen, bei welchem Nachteiie bekannter Ausbildungen 
bzw. der beschriebenen Art vermieden sind und bei dem 
insbesondere mindestens eine der genannten Festig- 
keiten weiter verbessert ist 

Fur eine Schaftzone, die sich uber eine mindestens 
zwei Drittel ihrer zugehorigen groBten AuBenweite 
entsprechende Lange als auBere Schaftzone erstreckt, 
wird vorgeschlagen, daB sie teilweise oder vollstandig 
aus einem Werkstoff besteht der gegenOber einer wei- 
teren Schaftzone eine bis alle Eigenschaften des ersten 
Werkstoffes hat Die weitere Schaftzone besteht zweck- 
maBig aus einem Werkstoff, der eine bis aile Eigenschaf- 
ten des zweiten Werkstoffes hat Diese Ausbildung eig- 
net sich insbesondere fur einen solchen Schaft. der uber 
den grdfiten Teil seiner L§nge nur aus zwei Schaftzonen 
gesonderter Werkstoff eigenschaften besteht und/oder 
koaxiale bzw. ineinanderliegende Schaftzonen aufweist 
Die Schaftzone aus dem zweiten Werkstoff liegt zweck- 
m&Big wenigstens mit einem dem Arbeitsbereich zuge- 
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kehrien und- bzw. Ungsabschniu innerhalb der Schaft- Umfangsnachen aneinander anliegen. jedoch nicht vol- 

zone aus dcm ersten Werkstoff. wobei der Ungsab- lig spielfrei. reibungsschlQssig und/oder mit eincr gewis- 

schnittvorteilhaftbisindenArbeitsabschnittdesSchaf- sen Scherfestigkeit ^ ^ • i 

tes reicht und seine 2ugeh6rige Endflache einen Langs- Diese Art der Verbindung kann durch eine radiale 

absiand von der bei der Bearbeitung in das WerkstOck 5 Vcrspannung, eine Verpressung. erne Verschrumpfung, 

eingreif enden Arbeitszone hat, der hochstens dem 2- bis ineinandergrcifendc Reibfiachen mit gegenuber glatt 

4-fachen der groBten AuBenweite dieses Endabschnittes geschUffcncn Fiachcn erhohter Rauhigkeit und/oder ei- 

und/oder dem 1- bis 2-fachen der groBten AuBenweite ne Haftverbindung mittels eines zusaulich zwischenge- 

desArbeitsabschnittesdesSchaftesenispricht lagerten Haftmitteis. wie z.B. durch erne Lotverbm- 

Die Lange, auf welcher die zuerst genannte Schaftzo- 10 dung, gebildet sein. Die auBerhalb der Mittelachse des 

ne als SuBere Schaftzone vorgesehen ist. kann je nach Schaftes liegende Verbindung wird bei Biege- bzw. Vi- 

den Erfordemissen auch beliebig grdBer als zwei Drittel brationsverformungen in gunstiger Weise auf Schening 

der zugehorigen AuBenweite sein, namlich in Multipli- belastet, wenn sie bereits bei lasUosem bzw. hinsichUich 

kationsschritten von jeweUs dem 0^-fachen etwa bis Arbeitsbelastungen entspanntem Schaft gegeben 1st 

zum 4- Oder sogarlO-fachen der genannten AuBenweite 15 Das Durchbiegungs- und/oder Vibrationsverhalten 

betragen. Die Unge. auf welcher eine Schaftzone ein- kann unabhangig von den beschriebenen Ausbiidungen 

teiligdurchgehend als innere Schaftzone vorgesehen ist, auch dadurch wesenilich beeinfluBt werden. daB eine 

kann in gleichen Multiplikationsschritten das minde- erste und/oder eine zweite Schaftzone im massiven 

stens 2- bis 15-fache der zugehorigen groBten AuBen- Querschnitt, in der AuBenweite und/oder in der Innen- 

weite der innen liegenden Schaftzone oder sogar noch 20 weite in einer Richtung etwa parallel zur Ungsrichtung 

mehr betragen. je nachdem, welche Kombinationswir- des Schaftes abgestuft und/oder kontinuierlich auf min- 

kung mit der auBeren Schaftzone erzielt werden soIL destens zwei, insbesondere drei oder mehr unterschied- 

Im Querschnitt durch einen Schaftbereich aus zwei liche MaBe abnimmt, die jeweils in Langsabstanden 

Querschnittszonen ist zweckmaBig die massive Quer- voneinander zu messen sind Im Bereich dieser MaBe 

schnittsfiache der ersten Schaftzone bzw. der Schaftzo- 25 greifen die zugehorigen Abschnitte der Schaftzonen 

ne aus dem ersten Werkstoff groBer als die massive vorteilhaft unmittelbar in der beschriebenen Weise ra- 

Querschnittsflache der zweiten Schaftzone bzw. der dialspielfrei ineinander, wobei dieser Eingriff von Ab- 

Schaftzone aus dem zweiten Werkstoff. wobei dieses schnitt zu Abschnitt ununterbrochen kontinuierlich vor- 

Verhaltnis vorteilhaft uber den groBten Teil der ge- gesehen sein kann. 

meinsamen Lange der Schaftzonen reicht Entsprc- 30 Verbesserungen der Festigkeiten sind unabhangig 

chend kann im Querschnitt auch die Radialerstreckung von den beschriebenen Ausbiidungen beim jeweiligen 

der massiven Querschnittsflache der ersten Schaftzone Schaft auch dadurch zu erreichen, daB eine Schaftzone 

groBer als diejenige der zweiten Schafuone sein. Es nur in einem vorderen, dem Arbeitsbereich zugehdrigen 

ergibt sich eine geringere massive Querschnittsflache Langsabschnitt des Schaftes und nicht in einem hinte- 

der inneren und/oder aus dem zweiten Werkstoff beste- 35 ren, dem Tragabschnitt zugehdrigen Schaftbereich vor- 

henden Schaftzone, wodurch die Festigkeitseigenschaf- gesehen ist und/oder daB eine Schaftzone mit minde- 

ten weiter verbessert, die Hersiellung vereinfacht und stens einem Langsabschnitt im wesentlichen innerhalb 

ggf. das Volumen des teureren Werkstoffes verringert einer weiteren Schafuone und mit einem anderen, an- 

werden kann. In mindestens einem der genannten Quer- schlieBenden Langsabschnitt auBerhalb dieser weiteren 

schnitte kann aber auch das genannte Verhaltnis umge- 40 Schaftzone liegt Dadurch kann z. B. die Schaftzone aus 

kehrt sein. dem zweiten Werkstoff im Arbeitsbereich eine innen 

Der mit dem schlankeren und gegenuber dem Ar- liegende Schaftzone und im Bereich des Tragabschnil- 

beitsbereich langeren Schaftabschnitt zusammenfallen- tes bzw. zwischen diesem und dem Arbeitsbereich eine 

de Langsabschnitt der inneren Schaftzone bzw. der auBere Schaftzone bilden, die iiber eine Fuge an das 

Schaftzone aus dem zweiten Werkstoff hat vorteilhaft 45 hiniere Ende derjenigen Schaftzone anschlieBt, die aus 

eine Lange, die in Multiplikationsschritten, welche je- dem ersten Werkstoff besteht und/oder den Arbeitsbe- 

weils um das 0,5-fache erhdht sind, jedem Mafi zwischen reich bzw. die Auf nahme fflr das Arbeitsglied bildet 

dem I- und 4-fachen der grfiBten zugehdrigen AuBen- Es ist zwar denkbar, den zuletzt genannten Tragab- 

weite dieser Schaftzone oder sogar z. B. bis zum 6-fa- schnitt am AuBenumfang noch mit einer Ummantelung 

chen noch mehr entsprechen kann. 50 zu versehen, jedoch ist es vorteilhaft, wenn die Oberfia- 

Demgegenuber kann das Verhaltnis zwischen Lange chen aus dem zweiten Werkstoff unmittelbar zur Span- 

und AuBenweite im Bereich des erweiterten Schaftab- nung des Werkzeuges in dem Werkzeughalter dienen. 

schnittes, der zweckmaBig den Tragabschnitt ein- Unabhangig von den beschriebenen Ausbiidungen ist es 

schlieBt, noch grdBer sein. namlich in den genannten des weiteren vorteilhaft, wenn eine innere Schaftzone 

Multiplikationsschritten bis zum 1 2-fachen oder mehr 55 durch Einstecken vom hinteren Ende her in eine auB ere 

betragen. Schaftzone montiert ist, deren dafur vorgesehene Auf- 

Unabhangig von der beschriebenen Verwendung der nahmedffnung bzw. Bohrung eine Lange hat, die minde- 

Werkstoffe fur unterschiedliche Schafuonen konnen stens 1,5-fach grdBer als ihre grdBte Innenweite ist Ein 

sehr vorteilhafte Festigkeiten auch dadurch erreicht entsprechendes Langenverhaitnis gegenuber der grdB- 

werden, daB mindestens zwei Schafuonen in wenigstens eo ten AuBenweite gilt zweckmaBig auch filr den in die 

einer Richtung. insbesondere in Langs- und/oder Quer- Aufnahmedffnung eingreifenden Langsabschnitt der in- 

bzw. Radialrichtung, gegenQber einem Schiebesiu spiel- neren Schafuone. 

f reier miteinander verbunden sind Die Schafuonen sind Dieses Langenverhaitnis kann, je nach den genannten 

dadurch quer zur Schaftlangsrichtung fester miteinan- Erfordemissen, in jeweils um das 0,5-fache der genann- 

der verbunden, als es durch Aufschieben eines Schaft- 65 ten Weite erhdhten Multiplikationsschritten bis zum 14- 

mantels auf einen Schaftkern dann gegeben ist, wenn bzw. 20-fachen oder mehr betragen, wobei zweckmaBig 

diese beiden Schaft-Bauteile axial gegeneinander das hintere Ende der inneren Schafuone nicht vom vor- 

spannbar sind und daher zwar verhaltnismaBig dicht mit deren Ende her in irgendeine weitere Schafuone einge- 
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sieckt ist, die langer als das 1,4-fache ihrer grdQten Au- dial wirkende FormschluBglieder hinsichtlich der beim 

BenweiteisL Werkzeugeinsatz auftretenden ICrafte selbsthaltend 

Unabh^gig von den beschriebenen Ausbildungen miteinander vcrbunden, so daB sich eine sehr einfache 

kdnnen auch zwei Schaftzonen im Querschnitt so inein- Herstellung ergibt AuBerdem sind die Schaftzonen 

ander greifen, daB ihre zugehdrigen Umfangsfiachen, 5 zweckmlBig auf dem grdBten Teil ihrer Unge oder 

bezogen auf die Mittelachse der ersten und/oder der fiber ihre gesamte ULnge von gegenseitig axial wirken- 

zweiten Schaftzone. flber einen Gesamt-Bogenwinkel den Anschlagflichen frei, so daB die auftretenden Bela- 

von weniger als 360" und mindestens 120" in der be- stungen nur flber Reibungs- bzw. Scherkrafte von einer 

schriebenen Weise unmittelbar miteinander verbunden Schaftzone auf die andere ubertragen werden. Die inne- 

sind ]e nach den genannten Erfordemissen kann dabei 10 re Schaftzone kann hierzu Qber ihre gesamte Lange 

der kJeinere Bogenwinkel in S** -Schritten bis annihemd durchgehend gleiche, z, B. im wesentlichen kreisfdrmige 

350*' auf jedes entsprechende MaB erhoht werden. wo- auBere und/oder innere Querschnittsform oder bei 

bei er bevorzugt grdBer als 180° ist An den Flanken des gleichbleibender Weite sogar gleiche Querschnitte ha- 

genannten Bogenwinkels von 120^* oder mehr stehen ben, so daB z. B. ein clnfacher konischer oder zylindri- 

dabei die Umfangsfiachen unmittelbar z. B. scherfest in 15 scher Stift bzw. Hohlstift verwendet werden kann. der 

Verbindung miteinander, und wenigstens eine weitere als Abschnitt von einem querschnittskonstanten Stab- 

solche Verbindung ist im Abstand zwischen diesen Flan- material hergestellt ist 

ken vorgesehen. wobei die Verbindung zwischen den Diese und weitere Merkmale gehen aufier aus den 

Flanken auch kontinuierlich durchgehen kann. Dadurch Anspruchen auch aus der Beschreibung und den Zeich- 

kann im Bereich einer groBeren Umfangszone die ge- 20 nungen hervor, wobei die einzelnen Merkmale jeweils 

nannte Verbindung vorgesehen sein, wahrend in einer fur sich allein oder zu mehreren in Form von Unterkom- 

einzigen weiteren und kleineren Umfangszone die bei- binationen bei einer Ausfuhrungsform der Erfindung 

den Schaftzonen mit geringerer Festigkeit der Verbin- und auf anderen Gebieten verwirklicht sein und vorteil- 

dung ineinander greifen oder ihre Umfangsflachen im hafte sowie fur sich schutzfahige Ausfuhrungen darstel- 

Abstand voneinander liegen. 25 len konnen, fiir die hier Schutz beansprucht wird Aus- 

Unabhdngig von den beschriebenen Ausbildungen er- ftihrungsbeispiele der Erfindung sind in den Zeichnun- 

geben sich auch sehr vorteilhafte Festigkeiten, wenn in gen dargestellt und werden im folgenden naher erlau- 

einem oder mehreren Schaften bzw. in mindestens einer tert. In den Zeichnungen zeigen: 

ersten Schaftzone und/oder wenigstens einer zweiten Fig. 1 ein erfindungsgemSBes Werkzeug in teilweise 

Schaftzone ein oder mehrere L^gskan^e vorgesehen 30 aufgeschnittener Ansicht, 

sind, so daB der Schaft im Bereich des Tragabschnittes, Fig. 2 das Werkzeug gemaB Fig. 1 in vergroBerter 

des Arbeitsabschnittes und/oder zwischen diesen bzw. Darstellung, 

an diese anschlieBend ein Hohlprofil bildet Der jeweili- Fig. 3 einen Querschnitt durch das Werkzeug gemaB 

ge Lingskanal kann dabei an das vordere und/oder hin- Fig. 2 in wesentlich vergrdBerter Darstellung. 

tere Ende einer ersten und/oder einer zweiten Schaftzo- 35 Fig. 4 eine weitere Ausfuhrungsform in teilweise axial 

ne anschiieBen bzw. ann^herend Qber deren gesamte geschnittener Ansicht. 

Lange ununterbrochen und mit konstanten Querschnit- Fig. 5 eine weitere Ausfuhrungsform in Ansicht, 

ten durchgehen. Femer kann der L^ngskanal in der Mit- Fig. 6 das Werkzeug gemaB Fig. 5 in vergroBerter 

telachse der zugehorigen Schaftzone bzw. des Schaftes Darstellung, 

Oder demgegenflber quer versetzt vorgesehen sein, wo- 40 Fig. 7 einen Querschnitt durch das Werkzeug gem^B 

bei er zweckmslBig im wesentlichen durchgehend gerad- Fig. 6, 

linig und/oder etwa parallel zur Langsrichtung des Fig. 8 einen Ausschnitt der Fig. 6 in wesentlich ver- 

Schaftes vorgesehen ist grdBerter und teilweise axial geschnittener Ansicht und 

Ein L^gskanal kann z. B. iiber seinen Umfang und Fig. 9 ein weiteres AusfOhrungsbeispiel in einer Dar- 

den groBten Teil seiner Lange voUstandig von dem 45 stellung entsprechend Fig. 8. 

zweiten Werkstoff begrenzt sein. Auch kann ein Ulngs- Das Werkzeug 1 kann als stehendes Werkzeug, wie es 

kanai in entsprechender Weise auf einem Teil seines herkdmmlich zum Drehen, Einstechen. Gewinde-Dre- 

Umfanges von dem zweiten Werkstoff begrenzt sein. hen und dgL anzuwenden ist oder als rotierendes Werk- 

z. B. zwischen den miteinander verbundenen Umfangs- zeug. wie es zum Gewindefrasen. Bohren und dgL ange- 

fl^chen der beiden Schaftzonen liegea 50 wandt wird, eingesetzt werden und ist insbesondere fur 

Geht der jeweilige Langskanal am vorderen Ende, Innenbearbeitungen geeignet. 

z. B. Qber den Boden einer Sacklochbohrung, in einen Es weist einen annShernd geradlinigen und Qber den 

Stichkanal iiber, der im Arbeitsbereich mundet. so kann groBten Teil seiner Lange am AuBen- und/oder Innen- 

der Langskanal zur Versorgung des Arbeitsbereiches umfang rotationssymmetrischen Schaft 2 auf, der mit 

mit einem Mittel verwendet werden. das vom hinteren 55 einem hinteren, langeren Langsabschnitt einen Tragab- 

Ende des Lingskanales her zugefuhrt wird Dieses Mit- schnitt und anndhernd unmittelbar an dessen vorderes 

tel kann z. B. ein Fluid wie ein Kuhlmittel, sein. Ende anschlieBend mit einem vorderen Langsabschnitt 

Reicht die zweite Schaftzone bzw. die Schaftzone aus einen Arbeitsabschnitt 4 bildet Der Tragabschnitt 3 ist 

dem zweiten Werkstoff im wesentlichen so bis zum hin- in seiner AuBenweite gegenilber dem Arbeitsabschnitt 4 

teren Ende des Schaftes, daB z. B. die beiden hinteren m tun etwa das Doppelte von dessen grdBter AuBenweite 

Endflgchen beider Schaftzonen ann&hemd in einer ge- erweitert 

meinsamen Ebene liegen, so hat auch der Tragabschnitt Am vorderen Ende und im Abstand vom Tragab- 

in dem Bereich, in welchem an seinem AuBenumfang schnitt 3 bildet der Arbeitsabschnitt 4 mit einem kleine- 

der Werkzeughalter zur Spannung angreift sehr gOnsti- ren Teil seiner Lange einen Arbeitsbereich 5, der im 

^ge Festigkeitseigenschaften. 55 wesentlichen durch eine Querschnittsverringerung bzw. 

Mindestens zwei Schaftzonen sind zweckmtBig ohne abgestufte Abflachung 7 definiert ist welche z. B. zur 

jegliche gesonderte mechanische Verriegelungsglieder, Spanleitung diem und flber eine quer zur Achse 10 des 

wie Bajonett-. Schraub- oder andere, axial und/oder ra- Schaftes 2 liegende Schulter- bzw. Querflache 8 an ih- 
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rem hinteren Ende an den runden bzw, zylindrischen 
Teil des Arbeitsabschnittes 4 anschlieBi. gegenuber wel- 
chem die Abflachung 7 zur Achse 10 z. B. so zurOckver- 
setzt ist, da0 sie etwa in einer Axialebene liegt In der 
Abflachung 7 ist eine vertiefte Aufnahme 9 fUr das Ar- 5 
beitsglied 6 vorgesehen, das in diescm Fall eine zersta- 
rungsfrei leicht Ifisbare Wendeschneidplatte ist. welche 
gegen die zur Abflachung 7 etwa parailele Bodenflache 
der Aufnahme 9 mit einer Schraube oder dgl. gespannt 
ist 10 

Das Arbeiisglied 6 weist uber die freie Langskante 
der Abflachung 7 und den im Winkel an diese gekrummt 
anschlieBenden Auflenumfang des Arbeitsbereiches 5 
vorstehend eine zur Achse 10 etwa parailele Schneide 
mit mehreren aneinanderschlieBenden Schneidzahnen 15 
zur Herstellung eincs Cewindes auf, wobei die Unge 
der Schneide die sich in L&ngsrichtung des Schaftes 2 
erstreckende Arbeitszone des Werkzeuges 1 bestimmt 
und die Schneide gegenUber der Sufieren HQllflache des 
Tragabschnittes 3 zuriickversetzt sein kann. 20 

Der Arbeitsabschnitt 4 geht in dem genannten Ab- 
stand uber eine ringschulter- bzw. kegelstumpffdrmige 
Obergangsflache 11 in den Tragabschnitt 3 uber. wobei 
die ObergangsflSche 11 wesentlich kiirzer als der Trag- 
abschnitt 3 bzw. der Arbeitsabschnitt 4 sein kann. Am 25 
AuBenumfang ist der Tragabschnitt 3 nur im Bereich 
der hinteren Haifte seiner Linge mit zwei im Abstand 
axial hintereinander liegenden Abflachungen versehen, 
die Ausricht- und Mitnahmeflachen 12 bilden. Die Mit- 
nahmefl^chen 12 dienen zur Aufnahme eines Eingriffs- 30 
gliedes des Werkzeughalters, z. B. eines Spindelkopfes, 
so, daB das Werkzeug 1 gegenuber diesem axial und/ 
Oder in Drehrichtung formschlUssig bzw. spielfrei gesi- 
chert und gleichzeitig htnsichtlich seiner Lage um die 
Achse 10 ausgerichtet ist Die hintere Mitnahmeflache 35 
12 schlieBt eben an die hintere, vollstandig frei liegende 
Endflache 13 des Tragabschnittes 3 an, die ebenso wie 
die vordere Endflache 14 des Arbeitsabschnittes 4 anna- 
hernd rechtwinklig zur Achse 10 und/oder eben ausge- 
biidet sein kann. Die Endflachen 13, 14 bilden auch die 40 
freiliegenden Endflachen des gesamten Werkzeuges 1 
bzw. des gesamten Schaftes 2, wobei das Arbeitsglied 6 
geringfugig uber die vordere Endflache 14 vorstehen 
kann. 

Der Schaft 2 ist aus nur zwei Bau- bzw. Schaftteilen 45 
zusammengesetzt» von denen einer eine auBere Schaft- 
zone 15 bildet und von denen der andere als im wesentli- 
Chen vollstandig versenkt innerhalb der Schaftzone 15 
liegende innere Schaftzone 16 vorgesehen ist Die auBe- 
re Schaftzone 15 bildet die gesamten Umfangsflachen 50 
des Tragabschnittes 3 und einen radial auBeren Ringteil 
der Endflache 13. die gesamte Obergangsflache 11 und 
alle genannten AuBenflachen des Arbeitsabschnittes 4. 
Beide Schaftzonen 15. 16 haben jeweiis als Mittelachse 
die gleiche Achse 10 und sind um diese Achse 10 im 55 
wesentlichen als Rotationskorper ausgebildet Die 
durchgehend einteilige Schaftzone 15 ist etwa in der 
Achse 10 mit einer Aufnahmedffnung 17 in Form einer 
Sacklochbohrung versehen, die von der Endflache 13 
des Tragabschnittes 3 her hergestellt ist. uber die ge- eo 
samte Lange des Tragabschnittes 3, die gesamte Lange 
der Obergangsflache 11 und etwas weniger als die Half- 
te der Lange des Arbeitsabschnittes 4 reicht, so dafi ihr 
kegelstumpfformiger Offnungsboden 18 mit einem Axi- 
alabstand hinter dem Arbeitsbereich 5 bzw. der Querfla- s5 
che 8 liegt, der kleiner als die Haifte bis ein Viertel der 
groBten AuBenweite des Arbeitsabschnittes 4 bzw. klei- 
ner als die grdBte bzw. kleinste Weite der Bohrung im 



AnschluB an den Offnungsboden 18 ist 

In die von der Endflache 13 bis zum Offnungsboden 
18 durchgehend zylindrische Aufnahmedffnung 17, die 
eine ununterbrochene Umfangsflache 19 bildet, ist als 
Schaftkem die Schaftzone 16 eingesetzt. die zwischen 
ihren Endflachen 22, 23 eine entsprechend durchgehend 
annahernd voUzylindrische auBere Umfangsflache 21 
bildet, jedoch wie die Qbrige innere Schaftzone 16 aus 
einem anderen Werkstoff als die Umfangsflache 19 be- 
steht Vor dem Einsetzen in die Aufnahmedffnung 17 
und unter gleicher Temperatur hat die Umfangsflache 
21 gegenOber der Umfangsflache 19 ein ObermaB von 
einigen Tausendsiel bis wenigen Hunderstel Millimeter. 
Nach dem Einsetzen des Schaftkemes bilden daher die 
Umfangsflachen 19, 21 nach Art eines PreBsitzes eine 
radialverspannte, reibungsschliissige PreBverbindung 
20. die in alien Richtungen quer zur Achse 10 vdllig 
spielfrei wirkt, Qber die ganze Lange der Schaftzone 16 
ununterbrochen durchgeht, sich jedoch um die Achse 10 
nur uber einen Bogenwinkel 24 in der GrdBenordnung 
von etwa 280* erstreckt 

Je nach den Erfordemissen kann die Werkstoffpaa- 
rung der beiden Schaftzonen 15. 16 so gewahlt werden. 
daB diese etwa gleiche thermische Ausdehnungskoeffi- 
zienten haben oder die innere Schaftzone 16 bzw. die 
auBere Schaftzone 15 einen grdBeren Ausdehnungsko- 
efflzienten hat. so daB die Verbindung 20 mit zunehmen- 
der Temperatur in ihrer Festigkeit etwa konstant bleibt 
bzw. geringfugig zunimmt oder abnimmt 

Die hintere Endflache 22 der Schaftzone 16 steht 
nicht uber die hintere Endflache 13 der Schaftzone 15 
vor. sondem liegt mit dieser zweckmaBig in einer ge- 
meinsamen Ebene. Die vordere Endflache 23 der Schaft- 
zone 16 liegt mit einem gegenilber ihrer AuBenweite 
kleineren Abstand vom Offnungsboden 18 so, daB gerin- 
ge bzw. partielle Axialverschiebungen zwischen den 
Schaftzonen 15, 16 bei Biegeverformungen des Schaftes 
2 nicht zum Anschlagen der Endflache 23 an der Schaft- 
zone 15 fiihren konnen. Die Verbindung 20 reicht in 
Langsrichtung bis an die Endflachen 22. 23. Auch zwi- 
schen den Endflachen 22, 23 ergibt sich keine Moglich- 
kcit fUr ein axiales Anschlagen zwischen den Schaftzo- 
nen. 

Damit die Umfangsflachen 19. 21 auf einem kleineren 
Bogenwinkel 25, namlich dem den Bogenwinkel 24 auf 
360** erganzenden Bogenwinkel 25 im Abstand vonein- 
ander liegen, ist nicht die Umfangsflache 19 entspre- 
chend erweitert, sondem die Umfangsflache 21 mit ei- 
ner durchgehend ebenen und Uber die gesamte Lange 
der Schaftzone 16 reichenden Abflachung 26 versehen, 
die im Querschnitt an die den Bogenwinkel 25 begren- 
zenden Axialebenen angrenzt, etwa parallel zu den Mit- 
nahmeflachen 12 liegt und/oder auf der von diesen Mit- 
nahmeflachen 12 abgekehrten Seite der Achse 10 liegt 
Die die Abflachung 26 an ihren seitlichen Langskanten 
begrenzenden Axialebenen konnen in entsprechender 
Weise auch die Mitnahmeflachen 12 seitlich begrenzen, 
deren Radialabstand von der Achse 10 jedoch wesent- 
lich grdBer ist. so daB sie bei Erstreckung uber den 
gleichen Bogenwinkel 25 gegenuber der Abflachung 26 
3- bis 5- oder sogar 6-fach breiter sind Die Mittelebenen 
der Mitnahmeflachen 12 und der Abflachung 26 sind 
dadurch durch eine gemeinsame Axialebene der Achse 
lOgebildet 

Die Erstreckung der Schaftzone 16 in Langsrichtung 
des Schaftes 2 ist ahnlich derjenigen, wie sie anhand der 
Erstreckung der Aufnahmedffnung 17 beschrieben ist 
jedoch liegt die vordere Endflache 23 in einem etwas 
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groBeren Abstand als der Offnungsboden 18 vom Ar- 
beitsbereich 5. namlich in einem Abstand. der gr^Ber als 
die groBte AuBenweite der Schaftzone 16 und kleiner 
als das Doppelte davon sein kann. 

Durch den Abstand zwischen der Abflachung 26 und 5 
dem zugehdrigen Teil der Umfangsflache 19 ist ein im 
Querschnitt ann^ernd kreisabschnittfdrmiger Kanal 27 
gebildet, der parallel zur zugehdrigen Axialebene eine 
kleinere Weite als rechtwinklig dazu hat und der von 
den hinieren Endflachen 13, 22 bis zur vorderen Endflg- 10 
che 23 ununterbrochen mit konstantem Querschnitt 
durchgehL Im Bereich der vorderen Endfiache 23 
schlieBt der Kanal 27 an das vordere, unausgefullte Boh- 
rungsende der Aufnahmeoffnung 17 an, wobei seine 
Mundung auBerhalb der Achs 10 der Aufnahmedffnung 15 
17 exzentrisch gegen den Offnungsboden 18 gerichtet 
ist Etwa in Veriangerung des vorderen Endes des ICana- 
les 27 schlieBt exzentrisch an den Offnungsboden 18 das 
innere Ende eines durchgehend geradlinigen Stichkana- 
les 29 an. der schr&g zur Achse 10 und etwa rechtwinklig 20 
zur zugehdrigen Mantellinie des Offnungsbodens 18 so 
liegt, daB sein auBeres Ende in der Abflachung 7 und/ 
Oder in der Querflache 9 eine Miindung 30 bildet Die 
Mittelachse des Stichkanales 29 liegt auch schrag zur 
Abflachung 7 und zur QuerflSche 8 so, daB die Mundung 25 
30 gegenuber dem Stichkanal 29 groBere Weite hat, im 
Abstand benachbart zu der dem Tragabschnitt 3 zuge- 
kehrten Flanke des Arbeitsgliedes 6 liegt und gegen 
dessen Schneide gerichtet ist 

FQr diese Wirkungen sowie auch fur die Festigkeiten 30 
ist es vorteilhaft, wenn die Abflachung 26 bzw. die Mit- 
nahmeflache 12 quer bzw. etwa rechtwinklig zur Ebene 
der Abflachung 7 liegt Der Stichkanal 29 kann in einfa* 
cher Weise durch eine Bohrung gebildet sein und ist 
iiber seinen Umfang und seme L^nge ausschliefilich von 35 
der Schaftzone 15 begrenzt, wahrend der Kanal 26 Ober 
seinen gekrOmmten Bereich von der Umfangsflache 19 
und iiber semen ebenen Bereich von der Abflachung 26 
begrenzt und im Bereich der Langskanten der Abfla- 
chung 26 durch die Verbindung 20 abgedichtet ist Der 40 
DurchfluBquerschnitt des Stichkanales 29 kann groBer 
als der des Kanales 26 oder etwa gleich groB sein. 

Etwa in der Achse 10 ist vollstandig innerhalb der 
Schaftzone 16 ein weiterer Kanal 28 vorgesehen, der 
etwa gleichen DurchfluBquerschnitt wie der Kanal 27 45 
hat so daB der Gesamt- DurchfluBquerschnitt beider 
Kanale 27, 28 groBer als der DurchfluBquerschnitt des 
Stichkanales 29 ist Der Kanal 28 ist durchgehend zylin- 
drisch und erstreckt sich ebenfalls zwischen den Endfla- 
chen 22, 23. wobei fOr die hinteren Enden der Kanale 27, 50 
28 ein gemeinsamer AnschluB oder getrennte AnschlUs- 
se zum AnschluB von Fluid-Leitungen vorgesehen sein 
konnen und es mdglich ist qualitativ unterschiedliche 
Fluids in variierbarem Mischungsverhaltnis zuzufiihren, 
diese dann im unausgefuUten Ende der Aufnahmedff- 55 
nung 17 zu mischen und als Mischung aus der MUndung 
30 auszutragen. 

Die grdBte AuBenweite des Arbeitsabschnittes 4 ist 2- 
bis 4-fach, insbesondere etwa 3-fach. grdBer als die 
groBte AuBenweite der Schaftzone 16, und die grdBte so 
AuBenweite des Tragabschnittes 3 ist etwa 4* bis 6-fach, 
insbesondere etwa 5-fach, grdBer als die der Schaftzone 
16. Die grdBte Wandungsdicke des rohrfdrmigen Teiles 
des Arbeitsabschnittes 4 ist etwa 2- bis 4-mal, insbeson- 
dere etwa 3*mal, grdBer als die grOBte Wandungsdicke es 
der rohrfdrmigen Schaftzone 16, wahrend die grdBte 
Wandungsdicke des rohrfdrmigen Tragabschnittes 
demgegenQber 4- bis 6-mal, insbesondere etwa 5-mal, 



grdBer ist Aufier durch Verandem der Radialspannung 
zwischen den UmfangsflSchen 19, 21 kann der Scherwi- 
derstand der Verbindung 20 auch dadurch variiert wer- 
den, daB sie in Abstanden in Langsrichtung und/oder in 
Umfangsrichtung unterbrochen ist, obwohl eine unun- 
terbrochen durchgehende Verbindung 20 fur die mei- 
sten Anwendungsfalle am zweckm^Bigsten ist 

Bei der Ausfuhrungsform nach Fig. 4 erstreckt sich 
die Schaftzone 15 nur uber einen vorderen, den nicht 
naher dargestellten Arbcitsbcreich 5 einschlieBenden 
Teil der Gesamtlinge des Schaftes 2, wahrend die 
Schaftzone 16 in diesem L^ngsteil eine innere Schafuo- 
ne und daran nach hinten anschlieBend bis zur hinteren 
Endflache 13 eine auBere Schaftzone bildet Die Schaft- 
zone 15 erstreckt sich im wesentlichen uber den gesam- 
len Arbeitsabschnitt 4 und hat bis zum Arbeitsbereich 5 
im wesentlichen konstante AuBenweite. 

An ihre ringfdrmige hintere Endflache 13 schlieBt sich 
mit geringem, ringfdrmigem Spaltabstand das vordere 
Ende der Obergangsflache 11 mit etwa gieicher AuBen- 
weite an. die in diesem Fall ein gegenuber ihrer klein- 
sten vorderen AuBenweite etwa gleich groBe Uinge hat 
und im Axialschnitt stetig konkav ausgerundet an die 
vordere, ebenfalls ringfdrmige Endflache des Tragab- 
schnittes 3 so anschlieBt, daB sie im AnschluBbereich 
gegenuber dem AuBenumfang des Tragabschnittes 3 
geringfugig zuruckversetzt ist Eine Mitnahmeflache 12 
des Tragabschnittes 3 geht von seiner vorderen Endfla- 
che bzw. Schulter 33 bis zur hinteren, am AuBenumfang 
mit einer Anphasung versehenen Endflache 22 durch 
und kann etwa parallel zur Abflachung 7 liegen. Eine 
weitere, zur axialen Sicherung dienende Mitnahmefla- 
che 12 liegt etwa rechtwinklig dazu und hat von der 
Schulter 33 und/oder der Endflache 22 Abstand, so daB 
an ihren zugehdrigen Enden axial wirkende Schultern 
gebildet sind. 

Ober die vordere Endflache bzw. Schulter 32 des die 
Obergangsflache 11 bildenden Schaftabschnittes steht 
ein gegeniiber diesem in der AuBenweite reduzierter 
Langsabschnitt 31 vor, dessen Lange etwa dem 4-fachen 
seiner groBten AuBenweite entspricht und der zu seiner 
vorderen Endflache 23 stetig spitzwinklig verjungt, ins- 
besondere als in der Achse 10 liegender, spitzkegeliger 
Kegelstumpf ausgebildet ist Dessen bei seiner vorderen 
Endflache 23 liegende geringste AuBenweite ist etwa 
halb so groB wie die AuBenweite der Schaftzone 15 im 
Bereich dieser Endflache 23. Die AuBenweite der 
Schaftzone 15 in dem an die Endflache 13 anschlieBen- 
den Bereich ist demgegenOber im Verhaitnis zur zuge- 
hdrigen AuBenweite des Langsabschnittes 31 wesent- 
lich kleiner. namlich weniger Js 1»5- bis 1 3-fach grdBer 
als die AuBenweite des Langsabschnittes 31, die im Be- 
reich der Endflache 13 nahezu die grdBte zugehdrige 
AuBenweite darstellt 

Die massive Querschnittsflache des Kern-Langsab- 
schnittes 31 nimmt dadurch zum Arbeitsbereich stetig 
ab, wahrend im gleichen Langsabschnitt die massive, 
ringfdrmige Querschnittsflache der Schaftzone 15 zum 
Tragabschnitt 3 bzw. in entgegengesetzter Richtung ab- 
nimmt Im Bereich der Endflache 23 ist dabei der massi- 
ve Querschnitt der Schaftzone 15 um etwa das 3,5-fache 
grdBer als der des Langsabschnittes 31, wobei sich die- 
ses Verhaitnis in Richtimg zur hinteren Endflache 13. 
jedoch auf einen z. B. etwa auf die Halfte verringerten 
Verhaltniswert umkehrt, indem im Bereich der Endfla- 
che 13 die massive Querschnittsflache des Langsab- 
schnittes 31 um etwa das 14-fache grdBer als die der 
Schaftzone 15 ist 
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Zwischen den Endfl^chen 13, 23 ergibt sich dadurch 
ein Bereich. in welchem die massiven Querschnitte der 
Schaftzone 15 und des Ulngsabschnittes 31 gleich sind. 
Dies wird in einfacher Weise dadurch erreicht. daB die 
Umfangsflachen 19. 21 mil annahernd gleichen Kegel- 5 
winkein zwischen 4 und 10**. insbesondere etwa 6", kom- 
plementar konisch sind, wobei die Konizitai des LSngs- 
abschnittes 31 von der Endflache 23 bis zur Schulter 32 
und die Konizitat der Aufnahmedffnung 17 von der 
Endflache 23 bis zur EndflSche 13 ununterbrochen 10 
durchgehL Dadurch sind hier die Umfangsflachen 19. 21 
uber ihren gesamten Umfang ununterbrochen miteinan- 
der verbundea 

Die Ausbildung gemaB Fig. 4 eignet sich insbesonde- 
re fUr die Ausbildung der Verbindung 20 als Haftverbin- 15 
dung unter Verwendung eines Haftstoffes, der bei Her- 
stellung der Verbindung flieOfdhig und danach sowie 
unter den ubiichen Arbeitsbedingungen des Werkzeu- 
ges erstarrt ist, jedoch in diesem erstarrten Zustand eine 
gewisse Scherelastizitat haben kann. Diese Eigenschaf- 20 
ten bietet insbesondere eine Hartlot- Verbindung. Da 
die Umfangsflachen 19, 21 einen Keilspalt begrenzea 
dessen Spaltweite durch axiales Verschieben der beiden 
Schaftzonen 15, 16 gegeneinander stark untersetzt ver- 
andert werden kann. kann die Haftschicht bei der Her- 25 
stellung der Verbindung 20 nicht nur zum hinteren Ende 
der Aufnahmeoffnung 17 bis auf eine Schicht von weni- 
gen \imm Dicke ausgepreBt, sondern erforderlichenfalls 
auch zur Erhohung der Vibrations- DUmpfwirkung dik- 
ker gewSlhlt werden. 30 

Das Haftmiitel kann z. B. in Form einer Folic urn die 
Umfangsflache 21 in einer Menge gelegt sein, die groBer 
als die benatigte Menge ist, und flieBt dann beim Ver- 
pressen der Schaftzonen 15, 16 unter dem PreBdruck 
von selbst nach hinten, da der DurchfluBquerschnitt des 35 
Keilspaltes nach hinten zunimmL Eventuell bei der hin- 
teren Endflache 13 austretendes Haftmittel kann dann 
den umfangsnutformigen Ringspalt zwischen Endflache 
13 und Schulter 32 ausfullen, so daB sich eine ringschei- 
benformige und axial wirkende Dampfschicht ergibt Ei- 40 
ne solche Haftverbindung ist nicht nur im Falle einer an 
und fur sich selbsthemmenden Konizitat, sondern auch 
bei den anderen AusfQhrungsformen statt der PreBver- 
bindung oder zusatzlich dazu mdglich, so daB auch hier 
die Umfangsflache 21 nicht oder aufgnind ihrer Rauhig- 45 
keit nur in einem Punktraster in Berilhrung mit der Um- 
fangsflache 19 steht 

In jedem Fall kann fur die Schaftzone 16 bzw. deren 
Langsabschnitt 31 durch die Schaftzone 15 eine radial 
vorgespannte Ummantelung gebildet sein. die aus zug- 50 
festerem Werkstoff als der ummanteite Kern besteht, so 
daB dieser bei Biegeverformungen des Schaftes 2 gerin- 
geren Zugmomenten ausgesetzt ist als die radial weiter 
nach auBen reichende Schaftzone 15. Auch im Falle ei- 
nes Bruches des ummantelten Hartstoff-Kemes kann 55 
dieser in den meisten Fallen seine Funktion noch gut 
ausfOhren. ohne daB die Gefahr besteht, daB Bruchstuk- 
ke vom Werkzeug abfallen und in die Maschine bzw. 
den Arbeitsbereich gelangen. Die Schaftzone 15 hat ggf. 
bis auf die Mundung 30 keine nach vorne weisende End- 60 
flache, die in u-gendeiner Weise vom vorderen Ende 
einer Langsbohrung oder im Bereich der Achse 10 
durchbrochen ware. 

Beim Werkzeug 1 nach den Fig. 5 bis 7 ist die Schaft- 
zone 16 ahnlich wie im Falle der Fig. 1 bis 3 ausgebildet 65 
und voUstandig versenkt angeordnet Hier ist jedoch das 
Verhaltnis der massiven Querschnittsflachen zwischen 
der Schaftzone 15 und der Schaftzone 16 im Bereich des 



Arbeitsabschnittes 4 so, daB die massive Querschnitts- 
flache der Schaftzone 16 gegenuber derjenigen der 
Schaftzone 15 im zugehorigen rohrformigen Bereich 
zwischen etwa gleich groB und urn etwa das 1,7-fache 
grdBer ist. wobei insbesondere bei Vorhandensein eines 
Kanales 28 die Querschnittsflache der Schaftzone 16 
etwa 13-fach groBer und bei durchgehend massivem 
Querschnitt der Schaftzone 16 deren Querschnittsflache 
etwa 1,5-fach groBer als die zugehorige massive Quer- 
schnittsflache der Schaftzone 15 isL 

Die Obergangsflache 11 steigt hier ahnlich wie im 
Falle der Ausbildung nach Fig. 4 an, schlieBt jedoch ste- 
tig bzw. tangential oder steigungsgleich und daher ohne 
Schulter an die Umfangsflache des Arbeitsabschnittes 4 
an und geht mit ihrem erweiterten Ende ohne abgesetz- 
te Schulterflache unmittelbar in den AuBenumfang des 
Tragabschnittes 3 Uber. Im Bereich der Obergangsfla- 
che 11 kehrt sich das genannte Verhaltnis zwischen den 
massiven Querschnittsflachen um. so daB im Bereich des 
Tragabschnittes 3 die massive Querschnittsflache der 
Schaftzone 15 etwa 2- bis 5-, insbesondere etwa 3-fach, 
groBer als die zugehorige massive Querschnittsflache 
der Schaftzone 16 ist 

Hier ist auch die Lange des Tragabschnittes 3 anna- 
hernd 3-fach groBer als die des Arbeitsabschnittes 4, 
wahrend die grdBte AuBenweite des Tragabschnittes 3 
etwa 1.5-fach groBer als diejenige des Arbeitsabschnit- 
tes 4 ist Die groBte Wandungsdicke bzw, die Wan- 
dungsdicke der Schaftzone 16 im Bereich der Abfla- 
chung 26 kann etwa in der Groflenordnung der zugeho- 
rigen Weite des Kanales 28 liegen. Die an ihren Ende 
von Querflachen begrenzte Mitnahmefllche 12 liegt in 
diesem Fall etwa parallel zur Abflachung 7, wahrend die 
dber die gesamte Lange des Tragabschnittes 3 durchge- 
hende Mitnahmeflache 12 quer bzw. rechtwinkiig dazu 
liegt 

wahrend im Falle der Fig. 6 die vordere Endflache 23 
der Schaftzone 16 im Abstand vom Offnungsboden 18 
liegt, schlagt sie im Falle der Fig. 8 am Offnungsboden 
18, und zwar nur mit derjenigen Umfangskante an, die 
an die Umfangsflache 21 anschlieBt. Dadurch kann ins- 
besondere das schwingungsdampfende Zusammenwir- 
ken der beiden Schaftzonen 15, 16 beeinfluBt werden. 

Im Falle der Fig. 5 bis 8 ist das Arbeitsglied 6 durch 
eine 3-fach wendbare Wendeschneidplatte mit drei ge- 
sonderten Schneiden gebildet, die durch Drehen um ei- 
ne zur Plattenebene bzw. zur Abflachung 7 rechtwinkiig 
liegende Achse jeweils gleich ausgerichtet nacheinander 
in Arbeitsstellung gebracht werden konnen, da die Auf- 
nahme 9 entsprechende Ausrichtflachen fur die AuBen- 
kanten der Wendeschneidplatte aufweist Die jeweilige 
Schneide dient zum Ausbohren oder Ausdrehen einer 
Bohrung 35, die enger vorgebohrt ist und gegenuber der 
Vorbohrung exzentrisch liegen kana 

Das Werkstuck 34 mit der Bohrung 35 ist in Fig. 8 
strichpunktieri angedeutet Die Schneide des Arbeits- 
gliedes 6 arbeitet dabei insbesondere an der vorderen 
Stimseite des Werkzeuges 1, das somit einem verbal t- 
nismaBig groBen axialen Schneiddruck ausgesetzt ist. 
wahrend im Falle des Werkzeuges gemaB Fig. 1 der 
Schneiddruck vor allem radial gegen die Achse 10 und in 
Umfangsrichtung um die Achse so gerichtet ist, daB der 
Schaft 2 Torsionsbeanspruchungen ausgeseut ist Ins- 
besondere diese Torsionsbeanspruchungen, die zu vi- 
brationsartigen Bewegungen und dadurch zu Ratter- 
marken an der Bearbeitungsflache fiihren konnen, wer- 
den durch die beschriebenen Vibrations-D&mpfeinrich- 
tungen sehr gOnstig aufgef angen. 
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GemaB Fig. 9 weisi das Arbeitsglied 6 zwei nachein- 
ander durch Wenden in Schneideinsatz zu bringende 
Schneidzahne fur die Herstellung einer Gewindeboh- 
rung 35 auf, wobei hier durch den jeweiligen Schneid- 
einsatz nur eines einzigen, spitzflankigen Schneidzahnes 5 
sowohl radiale als auch axiale und tordierende, jeweils 
recht hohe Belastungen einander uberlagern konnen, 
die ebenf alls durch die Versteifungs- und Dampfeinrich- 
tung besiens selbst dann aufgefangen werden, wenn ex- 
irem kleine Innendurchmesser zu bearbeiten sind 10 

In alien Zeichnungsfiguren sind fur einander entspre- 
chende Telle die gleichen Bezugszeichen verwendet 
worden, weshalb alle Beschreibungsteile sinngemSB fOr 
alle Ausfuhrungsformen gelten. Alle beschriebenen 
Ausbildungen, Bauteile, Baueinheiten bzw. Raume kon- 15 
nen jeweils nur ein einziges Mai oder in einer Mehrzahl 
von zwei oder mehr vorgesehen sein, z. B. um ein oder 
mehrere gleiche bzw. unterschiedliche Arbeitsglleder 
mit einem oder mehreren gleichen bzw. unterschiedli- 
chen sowie untereinander verbundenen Schaftstaben 20 
der beschriebenen Art aufeinanderfolgcnd und/oder 
gleichzeitig in Bearbeitungs-Einsau bringen zu kdnnen. 

Patentanspniche 

25 

1. Werkzeug mit wenigstens einem Schaft (2), der in 
mindestens einem Arbeitsbereich (5) zur Halterung 
wenigstens eines Arbeitsgliedes (6), wie einer 
Schneide, ausgebildet ist und ii Abstand von dem 
Arbeitsbereich (5) mindestens einen Tragabschnitt 30 
(3) zur Halterung des gesamten Werkzeuges (1) 
aufweist, wobei ein Schaft (2) auf wenigstens einem 
Langsabschnitt mindestens zwei erste und zweite 
Schaftzonen (15, 16) bildet, die wenigstens teilweisc 
unterschiedliche Werkstoffeigenschaften haben 35 
und von denen mindestens eine erste, iiber eine 
wenigstens zwei Drittel ihrer AuBenweite entspre- 
chende Lange als mindestens teilweise auBere 
Schaftzone (15) vorgesehen ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mindestens eine auBere bzw. erste 40 
Schaftzone (15) wenigstens teilweise weniger hart 
als mindestens eine zweite Schaftzone (16) ist. 

2. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wenigstens eine zweite Schaftzone 
(16) zumindest teilweise in mindestens einer auBe- 45 
ren Schafuone (15) liegend eine innere Schaftzone 
(16) bildet, daB insbesondere wenigstens eine inne- 
re Schaftzone (16) zumindest teilweise barter als 
wenigstens eine auBere Schaftzone (16) ist und daB 
vorzugsweise die jeweilige Schaftzone (15, 16) we- 50 
nigstens uber den groBten Bereich ihrcs Quer- 
schnittes und/oder ihrer Lange im wesentlichen 
harte- bzw. gefUgehomogen ist 

3. Werkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB mindestens zwei Schaftzonen 55 
(15, 16) wenigstens teilweise durch gesonderte Bau- 
teile gebildet sind, daB insbesondere im Bereich 
mindestens eines gemeinsamen Schaftabschnittes 
cine erste Schaftzone (16) eine groBere AuBen- 
querschnittsflache als eine zweite Schaftzone (16) 60 
hat, und daB vorzugsweise der AuBenumfang einer 
ersten Schaftzone (15) gegenflber einer zweiten 
Schaftzone (16) im wesentlichen voHstandig berOh- 
rungsfrei und/oder frei an der AuBenscite des 
Werkzeuges (1) liegL 65 

4. Werkzeug nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens 
eine erste Schafuone (15) wenigstens eine zweite 
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Schaftzone (16) mindestens auf dem groBten Teil 
von deren Umfang und/oder Lange bzw. voHstan- 
dig umgibt,daB insbesondere eine auBere Schaftzo- 
ne (15) eine innere Schaftzone (16) uber den zuge- 
hdrigen Umfang bzw. die zugehSrige Lange unun- 
terbrochen geschlossen umgibt und daB vorzugs- 
weise zwei Schaftzonen (15. 16) im wesentlichen 
achsgleich vorgesehen sind 

5. Werkzeug nach einem der vorhergehenden An- 
spruche. dadurch gekennzcichnet, daB mindestens 
eine erste Schaftzone (15) einen zaheren Werkstoff 
als wenigstens eine zweite Schaftzone (16) enthalt, 
daB insbesondere eine Schaftzone (15) wenigstens 
teilweise aus Stahl und/oder eine Schaftzone (16) 
mindestens teilweise aus einem gesinterten Werk- 
stoff, wie Hartmetall, besteht und daB vorzugswei- 
se wenigstens eine Schaftzone (15 bzw. 16) im 
Querschnitt bzw. uber ihre Lange einteilig und/ 
Oder aus homogenem Werkstoff ausgebildet ist 

6. Werkzeug nach einem der vorhergehenden An- 
sprQche, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens 
eine Schaftzone (15, 16) mindestens teilweise einen 
rohrfdrmigen Mantel bildet, daB insbesondere eine 
zweite Schaftzone (16) kOrzer als eine erste Schaft- 
zone (15) ist und daB vorzugsweise eine erste 
Schaftzone (15) zum Arbeitsbereich (5) weiter vor- 
steht als eine zweite Schaftzone (16) und/oder daB 
mindestens eine Schaftzone (15, 16) iiber eine Lan- 
ge einteilig durchgeht die mindestens der doppel- 
ten zugehorigen AuBenweite der ersten Schaftzone 
(15) entspricht 

7. Werkzeug nach einem der vorhergehenden An- 
sprQche, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens 
eine zweite Schaftzone (16) in wenigstens einem 
Langsabschnitt eine grdBere massive Querschnitts- 
fiache als eine erste Schaftzone (15) und/oder in 
mindestens einem Langsabschnitt eine kleinere 
massive Querschnittsfiache als eine erste Schaftzo- 
ne (15) hat, daB insbesondere die massive Quer- 
schnittsfiache einer zweiten Schaftzone (16) in ei- 
nem schlankeren sowie im wesentlichen an einen 
Arbeitsbereich (5) anschlieBenden End-Arbeitsab- 
schnitl (4) grdBer als die massive Querschnittsfia- 
che einer ersten Schaftzone (15) ist und daB vor- 
zugsweise die massive Querschnittsfiache einer 
zweiten Schaftzone (15) in einem erweiterten sowie 
im wesentlichen an einen Tragabschnitt (3) an- 
schlieBenden hinteren Endabschnitt kleiner als die 
massive Querschnittsfiache einer ersten Schaftzone 
(15) ist 

8. Werkzeug nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens 
eine erste Schaftzone (15) in wenigstens einem 
Langsabschnitt dickwandiger und/oder in minde- 
stens einem Langsabschnitt dQnnwandiger als we- 
nigstens eine zweite Schaftzone (16) ist, daB insbe- 
sondere eine zweite Schaftzone (16) in einem vor- 
deren sowie im wesentlichen an einen Arbeitsbe- 
reich (5) anschlieBenden Arbeitsabschnitt (4) dick- 
wandiger als eine erste Schaftzone (15) ist und daB 
vorzugsweise eine zweite Schaftzone (16) in einem 
hinteren sowie im wesentlichen an einen Tragab- 
schnitt (3) anschlieBenden Langsabschnitt dunn* 
wandiger als eine erste Schaftzone (15) ist 

9. Werkzeug nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB Langsab- 
schnitte des Schaftes (2) mit jeweils spezifischem 
Unterschied zwischen den massiven Querschnitts- 
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flachen und/oder Wandungsdicken wenigstens ei- 
ner ersien und mindestens einer zweiten Schafao- 
ne (15. 16) unterschiedliche Langen haben, daQ ins- 
besondere ein hinterer sowie im wesentlichen einen 
Tragabschnitt (3) einschiiefiender End-Langsab- 5 
schnitt linger als ein vorderer sowie im wesentli- 
chen einen Arbeitsbereich (5) einschlieBender End- 
L^ngsabschnitt (4) ist und da0 vorzugsweise eine 
erste und/oder eine zweite Schaftzone (15 bzw. 16) 
uber eine L^ge einteilig durchgeht, die mindestens 10 
dem 4-fachen ihrer AuBenweite enupricht 

10. Werkzeug nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche. dadurch gekennzeichnet. daB mindestens 
eine Schaftzone (15, 16) uber eine gegenuber ihrer 
groBten AuBenweite mindestens so groBe Lange 15 
reichend eine von einer RotationsflSche abwei- 
chende Umfangsflache (12 bzw. 26) aufweist, daB 
insbesondere wenigstens eine Schaftzone (15, 16) 
am Umfang eine gegenuber einer mit einem gr68e- 
ren Teil dieses Umfanges zusammenfallenden Ro- 20 
tations-HuUfiache zuruckversetztc Rache, wie we- 
nigstens eine Abflachung (12 bzw. 26) aufweist, und 
daB vorzugsweise eine zweite Schaftzone (16) im 
wesentlichen uber ihre gesamte L^nge ann^hemd 
gleiche Querschnitts-Grundform hat 25 

11. Werkzeug nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet. daB zwei in ei- 
nem gemeinsamen Schaftabschnitt iiegende Schaft- 
zonen (15, 16) im Querschnitt wenigstens uber ei- 
nen Teilumfang (24) unmittelbar in Eingriff mitein- 30 
ander und/oder uber einen Teilumfang (25) im Ab- 
stand voneinander vorgesehen sind, daB insbeson- 
dere der Teilumfang des Eingriffes sich uber einen 
grdBeren Bogenwinkel (24) als der Teilumfang (25) 
des Abstandes erstreckt, und daB vorzugsweise der 35 
Teilumfang (25) des Abstandes dber einen Bogen- 
winkel in der GroBenordnung von einem Viertel 
des Gesamtumfanges reicht 

12. Werkzeug nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens 40 
eine zweite Schaftzone (16) wenigstens eine in ih- 
rem annahernd ebenen auBersten Umfangsbereich 
im wesentlichen beruhrungsfrei Iiegende Stirn- 
und/oder Endflache (22, 23) aufweist, daB insbeson- 
dere eine vordere Endflache (23) einer zweiten 45 
Schaftzone (16) einer Bodenfl^che (18) einer Sack- 
lochbohrung (17) gegenUberliegt, die von der Bo- 
denfiache (18) uber eine gegenuber ihrer groBten 
Weite mindestens 1^-fach grdBere L^nge einteilig 
begrenzt ist, und daB vorzugsweise eine hintere 50 
Endflache (22) einer h^rteren Schaftzone (16) im 
Arbeitszustand des Werkzeuges vom hinteren 
Schaftende (13) zugdnglich ist. 

13. Werkzeug, insbesondere nach dem Oberbegriff 
des Anspruches 1, dadurch gekennzeichnet, daB 55 
mindestens eine zweite Schaftzone (16) wenigstens 
uber einen Teil-LSngsabschnitt (31) in dessen 
Lingsrichtung in einer Weite. insbesondere in der 
AuBenweite. im wesentlichen gleichm^Big auf min- 
destens drei in Achsrichtung benachbarte unter- 60 
schiedliche AuBenweiten abnimmt, daB insbeson- 
dere wenigstens ein Endabschnitt (31) einer zwei- 
ten Schaftzone (16) spitzwinklig stetig unter weni- 
gen Winkelgraden abnunmt und daB vorzugsweise 
wenigstens ein Teii-L^ngsabschnitt (31) einer zwei- 65 
ten Schaftzone (16) im wesentlichen nur zum Ar- 
beitsbereich (5) abnimmt und/oder ein Teil-Lings- 
abschnitt einer ersten Schafuone (15) in der Innen- 
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weite zum Tragabschnitt (3) zunimmt. 

14. Werkzeug, insbesondere nach dem Oberbegriff 
des Anspruches 1, dadurch gekennzeichnet. daB 
wenigstens eine zweite Schaftzone (16) mindestens 
einen inneren und wenigstens einen SuBeren Teil- 
L^gsabschnitt (31 bzw. 3. 11) aufweist, daB insbe- 
sondere eine zweite Schaftzone (16) den Tragab- 
schnitt (3) biidet und daB vorzugsweise eine zweite 
Schaftzone (16) auBerhalb eines Endes (13) einer 
ersten Schaftzone (15) im Querschnitt mindestens 
einmal erweitert ist 

15. Werkzeug, insbesondere nach dem Oberbegriff 
des Anspruches 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
mindestens zwei Schaftzonen (15, 16) bei lastlosem 
Schaft (2) in wenigstens einer Richtung radialspiel- 
frei miteinander verbunden sind, daB insbesondere 
zwei Schaftzonen (15, 16) mit Umfangsflachen (19, 
21) unter Radialspannung und/oder haftend mitein- 
ander verbunden sind und daB vorzugsweise zwei 
Schaftzonen (15. 16) uber eine erstarrte Fluid- Ver- 
bindung miteinander verbunden sind. 

16. Werkzeug nach einem der vorhergehenden An- 
sprQche, dadurch gekennzeichnet, dafi mindestens 
zwei Schaftzonen (15, 16) im wesentlichen aus- 
schlieBlich durch in Langsrichtung des Schaftes 
wirkenden ReibungsschluB miteinander verbunden 
sind, daB insbesondere zwei Schaftzonen (15, 16) im 
wesentlichen gleichmciBig uber annahernd die ge- 
samte Lange einer zweiten Schaftzone (16) mitein- 
ander verbunden sind und daB vorzugsweise min- 
destens zwei Schaftzonen (15, 16) ununterbrochen 
iiber die gesamte Lange und/oder den gesamten 
Umfang einer zweiten Schafuone (16) miteinander 
verbunden sind. 

17. Werkzeug, insbesondere nach dem Oberbegriff 
des Anspruches 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
mindestens eine zweite Schafteone (16) auBerhalb 
des dem Arbeitsbereich (5) zugekehrten Endes (14) 
wenigstens einer ersten Schaftzone (15) in eine in 
dieser vorgesehene Aufnahme6ffnung (17) einge- 
setzt ist, die eine gegenuber ihrer groBten Innen- 
weite mindestens 1,5-fach groBere Lange hat daB 
insbesondere eine zweite Schaftzone (16) von dem 
vom Arbeitsbereich (5) abgekehrten Ende einer er- 
sten Schaftzone (15) in eine in dieser vorgesehene 
Aufnahmebohrung (17) eingesetzt ist und/oder im 
wesentlichen vollstandig innerhalb einer einteiligen 
ersten Schaftzone (15) liegt, und daB vorzugsweise 
eine zweite Schaftzone (16) sich auBerhalb eines 
Arbeitsbereiches (5) fiber Lingsabschnitte eines 
Schaftes (2) erstreckt, die im Arbeitszustand unter- 
schiedliche AuBenweiten haben. 

18. Werkzeug, insbesondere nach dem Oberbegriff 
des Anspruches 1, dadurch gekennzeichnet daB 
wenigstens eine Schaftzone (15, 16) einen langge- 
streckten und im Arbeitszustand hohlen Langska- 
nal (26, 28) begrenzt daB insbesondere ein Kanal 
(28) uber seinen Umfang vollstandig von einer 
zweiten Schaftzone (16) begrenzt ist und daB vor- 
zugsweise ein Kanal (26) im Querschnitt zwischen 
Umfangsfllchen (19, 21) zweier Schaftzonen (15, 
16) liegend von diesen begrenzt ist und/oder daB 
mindestens ein Kanal (26^ 28) an wenigstens einer 
Stimfl§che (22, 23) einer zweiten Schaftzone (16) 
frei miindet 

19. Werkzeug nach Anspruch 18. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wenigstens ein Kanal (26, 28) als 
Kilhlmittelkanal ausgebildet ist und eine gegenOber 
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einem ICapillarquerschniit wesentlich groBere 
DurchfluBquerschnitt hat, dafl mindestens ein Ka* 
nal (26. 28) gegen eine Bodenflache (18) einer Sack- 
lochbohrung (17) cincr ersten Schaftzone (15) ge- 
richtet am Ende (23) einer zweiten Schaftzone (16) 5 
austritt und daO vorzugsweise in einer ersten 
Schafuone (15) ein Stichkanal (29) vorgesehen ist, 
der wenlgstens teilweise in einer quer zur Schaft- 
achse (10) liegenden Flache (8) eines Arbeitsberei- 
ches (5) aus einem Schaft (2) ins Freie austritt und/ 10 
Oder von einer zur Schaftachse (10) koaxialen Lage 
abweicht 

20. Werkzeug, insbesondere nach dem Oberbegriff 
des Anspruches 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
mindestens zwei Schaftzonen (15. 16) im Quer- 15 
schniit iiber einen Bogenwinkel kieiner als 360° 
und mindestens 120* aneinander mit Umfangsfla- 
Chen (19. 21) anliegen, daB insbesondere zwei 
Schaftzonen (15, 16) an wenigstens zwei urn einen 
Bogenwinkel (24) von mindestens ISC zueinander 20 
versetzten auBeren Stellen und an wenigstens einer 
weiteren, innerhalb dieses Bogenwinkels (24) lie- 
genden Stelle aneinander anliegen und daB vor- 
zugsweise zwei Schaftzonen (15, 16) zwischen den 
beiden auBeren Stellen uber den Bogenwinkel (24) 25 
von mindestens ISO"* ununterbrochen aneinander 
anliegen. 

21. Werkzeug nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens 
ein Schaft (2) zwischen einem Arbeitsbereich (5) 30 
und einem Tragabschnitt (3) nur eine einzige eintei- 
iige erste Schaftzone (15) und/oder nur eine einzige 
einteilige zweite Schaftzone (16) aufweist, daB ins- 
besondere ein Schaft (2) nur aus zwei jeweils eintei- 
ligen Bauteilen besteht, und daB vorzugsweise 35 
Schaftzonen (15, 16) ernes Schaftes (2) zur Bildung 
einer Dampfeinrichtung fflr Arbeitsschwingungen 
oder dgl. uber eine einen Scherwiderstand bestim- 
mende Verbindung (20) miteinander verbunden 
sind. 40 



Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 



50 



55 



60 



ZEICHNUNGEN SEITE 1 



Nummer: DE42 1435S A1 

IntCL^: B23B 27/00 

Offenlegungstag: 11. November 1993 



c'- 




ZEICHNUN6EN SEITE 2 



Nummer: DE 42 14355 A1 

IntCL^ B23B 27/00 

Offenlegungstag: 1 1 . November 1 S93 




i 



£S JO 




■A 



J* 



1} AhM^mimM 



A 



J 



308045/40 



